DTSV, INC. Memorandum 

A 

To: All Backfile Employees 
From: Calvin Wilson, Project Mana 
Date: 3/10/04 
Re: Building Security 




The following issues have been brought to my attention: 

Be aware that if you bring any equipment such as computers or printers into this 
building, you will be required to present a property pass in order to remove it. 
Property Passes can be obtained from the Project Management office. 

We work in a Federal Building. The guards are Federal guards. We are required by 
law to abide by their instructions. If you are given instructions by the guards, follow 
them. Their job is to keep us safe. Help them help us. Also, do not jump over the 
security barrier in the lobby. DTSV will not tolerate unprofessional behavior. 
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Pat/238/Sch 



Verfahren und Vorrichtung zum Einschrump- . 
fen von GUtern in Kunststof f o I i e 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zum E i ns ch rump fen von Gutern, inbesondere von Paletten 
in Kuns tstof f o I I e unter H i tzee I nw t rkung . 

Das Verfahren, bewegliche, irisbesondere stapelfahige G u — 
ter, wle Zlegel, Bausteine, Dachpfannen, Verpackungsetn- 
heiten flir Glaser, Konse rvendosen und andere Waren, auf 
Paletten zu stapeln, mlt s ch r ump f f a h i ge r Kuns tstof fo I i e zu 
umhUI len und dann unter H i tzee i nw I rkung diese Kunststoff- 
folie zu schrumpfen und damit das gestapelte Gut unver- 
rGckbar fest mlt der Palette zu verblnden, hat in den 
letzten Jahren in immer groBerem AusmaSe Eingang auf den 
versch ledensten Anwendungsgeb i eten gefunden* Dabei geht 
man Im allgemelnen so vor, daB die Palette, nachdem die zu 
umhU I I enden GUter darauf gestapelt wurden und mlt Folle 
umhUllt worden slnd, vorzugswelse mlt Fp I i enhaub en , i n 
einen Schrumpfofen hlneln- bzw. durch einen Sch rumpf kana I 
h I ndurchgef ah ren werden, wobel unter der H i tzee i nw i rkung 
dieses S ch rump f of ens oder Sch rump f kana I s die Folie In dem 
gewtlnschten MaBe auf sch rumpf t. 

Nach te I I I g - an diesen in groBtem Umfang ausgeubten Verfah- 
ren 1st, daB die Erstellung solcher Schrumpf5fen aufwen- 
dig 1st und man abhangig 1st von dem Ort, an dem der Ofen 
bzw. Schrumpf tunne I erstellt worden 1st. 
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Um von dieser Ortsabhangi gke i t f re i z ukomme n und Paletten 
auch dort ei nschrumpfen zu konnen, wo die Aufstellung 
eines Ofens nicht lohnt oder nicht mog I i ch ist, hat man 
bereits bewegliche Hand-Sch rump f aggregate eingeserzt, 
die entweder mit St rah I ungswarme , wie beispicl swe i se 
I nf rarotstrah I ung arbeiten oder aber gasbeheizt sind. 
Die zulstzt erwahnten Sch rump f aggregate zeichnen sich 
durch eine besonders hohe Heiz- und Sch rump f I e i stung aus. 

Nachtelllg an dlesen vorbekannten Hand-Sch rumpf geraten ist, 
daB das Einschrumpfen einer Palette, die in ihren ublichen 
Abmessungen eine Grundflache von ca . 1 x 1 m und eine Hohe 
bis zu 2 m hat, verha ItnismaBig viel Zeit erfordert, v/e i I 
das Handaggregat s t re i f en f o rm i g um den Pa I e ttenstape I hqr- 
umgefuhrt werden muB, bis die gesamte Palette e i nges ch rumfft 
ist. Zusatzlich zu diesem zeitlichen Nachteil kommt noch 
hinzu, daG das ze i 1 1 i ch und raumlich Nache i nande rbes t re i ch en 
der Folienhulle mit HeiBluft nicht die gleiche spontane 
und a I I umf assende Sch rump fw i rkung ergibt wie beim Durch- 
fahren der Palette dur.ch einen Sch rump f t un ne I , be! dem die 
Hitze allseltig und gleichzeitig einwirkt. 

Es besteht deshalb ein dringendes Bediirfnis nach einem Ver- 
fahren und einer Vorrichtung, das die Lucke zwischen den- 
stationaren S ch rump f e I n r i ch t ungen , wie Schrumpfofen bzw. 
Schrumpftunnel , und den beweglichen Hand-Sch rump faggregaten 
schlieBt. Aufgabe der Erfindung ist deshalb ein Verfahren 
und eine Vorrichtung, die ortsunabhang in ist und trotzdem 
eine moglichst hohe Sch rump f I e i stung ergibt. 

DIese Aufgabe w i rd erf I ndungsgemSB durch ein Verfarren zum 
Einschrumpfen von GUtern, insbesondere von Paletten in 
Kunststof fol le unter H I f zee i nw i rkung dadurch gelost, daB 
die Palette mit einer beweglichen vertikal angeordneten 
HeizsSule umfahren wird und In einen Umgang Seiten-, Un- 
tei — und Oberschrumpf erfolgen. 
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Dieses Verfahren hat den Vorteil, daB durch Umfahren der 
Palette nit der vertikal angeordneten Heizsaule durch 
einen einzigen Umgang die Palette Gber i h re gesamte Hohe 
ei ngeschrumpf t wird. Durch das Umfahren mit einer Heiz- 
saule ist man vol Ikommen ortsunabhangi g und kann den 
E i nsch rump f vorgang Liberal! dort vornehmen , wo das zu ver- 
packende Gut anfal.lt und moglichst ohne Zwischeritrans- 
port auf einer Palette e i ngesch r ump f t werden sol L 

Da die Vorrichtung zum E I ns ch r ump f en nach dem erf i ndungs- 
gemaBen Verfahren ganz wesentl icher Bestandteil fur das 
durchzuf uhrende Verfahren ist, w i rd die Erfindung nach- 
stehend weiter an der fur die Durchfuhrung des Verfahrens 
benutzten Vorrichtung beschrieben, wobei das an Hand der 
bevorzugten Aus f uh rungs form erfolgt, die eine besonders 
hohe Heiz- und Sch rump f I e i stung uber die gesamte Stapel- 
hohe hinweg ermogl icht. Die Erfindung ist jedoch nicht. 
auf diese bevorzugte Ausf iihrungsform beschrankt. So ist 
es bei sp ie I swei se denkbar, fur den E i nsch rump f vorgang , 
d. h. das Umfahren mit einer bewegl ichen vertikal ange- 
ordneten Heizsaule eine solche zu verwenden, die eine 
Vielzahl von Gasaustr i ttsof f nungen uber die Hohe der Heiz 
saule vertei It enthal.t, denen aus Sch I i tzdiisen ebenfalls 
uber die gesamte Saulenhohe hinweg beidseitlg Zuluft zur 
Verbrennu.ng des Gases zugefuhrt wird. 

Es hat s i ch jedoch gezeiyt, daB es besonders vorteilhaft 
ist, und die Heiz- und Sch rump f I e i stung gegenuber der vor 
Stehend ski zzierton, einom Re i hengasb renner ahnelnden An- 
ordnung weit uberlegen ist, wenn mit einer Vorrichtung ge 
arbeitet wird, die iiberei na'nder angeordnet so viele gas- 
beheizte E i nze I - Sch rump f aggregate zu einer Heizsaule ver- 
einigt enthiilt, daB ihre Ausdehnung annahernd derder ub- 
lichen Stapelhohe einer Palette entspri cht. Die Einzel- 
Sch rump f aggregate , die erf i ndungsgemoB zu der Heiz-Saulo 
vero! niot werden, bestohen zweckmaBig aus einem Brenner- 
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topf zum Verm! schen und ZUnden von Heizgas und Zuluft, 
elner ZUndvorr I ch tung und elnem Flammrohr,, aus dem die 
Heiz- und Verbrennungsgase austreten und mlt dem ste auf 
die zu schrumpfende Folle gerlchtet werden. Diese Anord- 
nung, die sich als E J n ze I agg regat ihrer hohen Helz- und 
Sch rump f I e i stung wegen schon bew&hrt hat, erglbt elne 
Heiz- und S ch rump f d I ch te , wle sle mlt anderen Helzeln- 
rlchtungen, bel sp I e I swei se dem sogenannten Re I henb renne r 
oder elnem sSulenformigen I nf rarothe I zstrah I er, nlcht 
annShernd zu erzlelen 1st. 

■ 

Ein wei terer Vorteil der Zusammenf ass ung von Elnzel- 
Sch rumpf aggregaten zu elner Heizsaule besteht darin, daB 
die so auf gebaute Sch rumpf vorr I chtung auBerst vlelseltlg 
abgewandelt und In ve rs ch I edenen Abstufungen elngesetzt 
werden kann. So besteht elne besonders zweckmSBIge Vor- 
richtung darln, daB die Einzel aggregate oder Gruppen von 
E I nze I aggregaten je nach Wunsch und An f orderungen zu- 
oder abgeschaltet werden k5nnen. Das hat den Vorteil, daB 
be i sp i e I swe I se bel elner Heizsaule von 2 m H5he - das 1st 
die max. Hohe Ubllcher Pa I ettens tape I - die obersten 
E i nze I -Sch r ump f agg regate ausgescha I tet werden konnen, 
wenn be I s p i e I swe I se ledigllch Stapel von elner Hohe von 
■1,5 m e I ngesch rump f t werden miJssen. 

Besonders vortellhaft 1st elne weitere Ausgesta I tung der 
e rf i ndungsgema Ben Vorrichtung, die darln besteht, daB 
dem untersten E I nze I -Sch rump f aggregat der HeizsSule eln 
zusatzl iches Sch rump faggregat vorgesch a I tet wlrd, das 
vorrangig den sogenannten U nte rs ch r ump f herbeifQhrt. Dle- 
ser Un te rs ch rump f 1st aus nach f o I genden GrGnden so be- 
sonders wichtlg: Wenn elne In elne S ch r ump f h a ube elnge- 
hGllte Palette In einem Sch rump f tunne I erhltzt wlrd, 
dann schrumpft sle glelchmaBIg Ciber ihre gesamte Ausdeh- 
nung zusammen, so daB insbesondere das unterste Paletten- 
ende durch die s I ch zusammenz iehende Folle nlcht mehr er- 
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faGt wi rd. Man hat s I ch dadurch zu helfen versucht, da3 
man die Folle vorher unter der Palette festgeheftet hat 
und sie dadurch daran hinderte, daft sie nach oben weg- 
gezogen w I rd . 

Die bevorzugte Ausgesta I t ung der Erfindung mi t dem der 
Heizsaule vorge I age rten untersten Sch rump f aggregat er- 
moglicht es nun, da3 zunachst der unterste Bere i ch der 
Folienhulle erhitzt und geschrumpft wlrd, s i ch urn den 
unteren Palettenrand herumlegt und berelts flxiert 1st, 
wenn die unmlttetbar darauf f o I gende , Liber die gesamte Hohe 
angeordnete Sch rump f sa u I e i h re Hitze- und Schrumpfw i rkung 
entfaltet. Durch die Mogl Ichkelt, die E i nze I -Sch rumpf - 
aggregate getrennt eln- und abzuschal ten, ergibt s ? ch 
der weltere Vorteil, das vorgescha I tete Sch rump f aggregat 
der Helzsaule auf Helzung, das nachfolgende aber auf KUh- 
lung zu schal ten, Indem bel dlesem einen Sch rump f aggregat 
die Gaszufuhr abgestel It und lediglich die Zu I Lift -durch 
den LCJftermotor e i ngescha I tet bleibt. Dadurch wlrd der 
Unterschrumpf unmlttelbar nach dem Sch rump fvor gang durch 
die kUhlende Luft flxiert, so daB ohne jede zusatzl Iche 
mechanlsche Mittel die FolienhUlle unterseitig an der Pa- 
lette befestigt 1st, bevor der Schrumpf der gesamten HUI- 
le durch die Helzsaule el nsetzt. 

EIne weltere vorteilhafte Ausgesta 1 1 ung der erf I ndungsge- 
maBen Vorrichtung besteht darln, auch oberhalb der Helz- 
saule eln zusatzl Iches Sch rump f aggregat anzuordnen, das 
den Oberschrumpf vornimmt. Es 1st zwar hSuflg ausreichend, 
wenn die ftlette Uber Ihre gesamte H5he el ngeschrumpf t 
wlrd. gel besonders empf I nd I I chen oder besonders schweren 
GUtern kann os aber von Vort«I I seln, wenn auch auf der 
Oberselte des Stapels die Folle noch geschrumpft und da- 
mlt zusatzllch die Palette geslchert 1st. 

Lira d I • | Vorr I chtung und das Varfihrcn ortsunabhfing I g an- 

i , 
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wenden zu konnen, ist die Heizsaule zweckmaBig fahrbar 
ausgesta I tet . In einer besonders vorte i I ha f ten Ausfuh- 
rungsform 1st sie mlt einem Karren verbunden, der als 
solcher mindestens eine Flasche fur das Heizgas und die 
Bed i enungse i n rl chtung aufnimmt. Um bei Stapeln, die 
nicht streng kublsch gestaltet stnd, sondern bei denen 
sich das Stapelgut py ram i den f 6 rm i ge nach oben verjungt, 
ebenfalls immer mit moglichst gleicher Heizleistung uber 
die gesamte Stapelhohe e I ns ch rump fen zu konnen, besteht 
eine bevorzugte Aus fiih rungs form darin, daB.dfe Heizsaule 
an dem Karren beweglich und neigbar befestigt ist, so 
daB stets der gleiche Abstand der Heizsaule von dem zu 
umhullenden Gut und der Umhdl lung elngehalten werden 
kann. 

Da fur das E i n sch rump fen auBer dem Heizgas noch Strom 
fUr die Zundung und fQr den Antrieb des Luftermotors be- 
notigt wl rd, Ist es besonders zweckmaBig, wenn der die 
Heizsaule tragende Karren als St romversorgungste I I zu- 
satzlich ein Batter I e/tei I aufwelst, so daB das Schrumpf- 
aggregat ganzlich ortsunabhSngl g ist und nicht einmal 
den AnschluB an eine Steckdose benStigt. Der weitere Vor- 
tel I elnes so batterl ebetr I ebenen Sch rump f aggregates be- 
steht darln, daB kelne Zuleitungen mehr erfordertich 
sind, die Im prakttschen Betrieb, Insbesondere beim Her- 
umfahren um einen Stapel, oft hlnderllch sind und be- 
schadlgt werden. Se I bstverstand I I ch kann statt desBatte- 
rieteils auch ein St romaggregat Verwendung flnden. 

Um die Vor r I chtung mog I I chst universell einsetzen zu kon- 
nen, besteht eine besonders vortellhafte We I terb ? I dung 
darln, daB die Vorrlchtung von Batterle- aaf Netzansch I uB 
umschaltbar Ist. Sie enthait In den Karren eingebaut vor- 
zugswelse noch ein LadegerSt, so daB I n Arbe I tspausen 
und Obar Nacht dia Batterle Uber einen S t romansch I uB wle- 
der aufgeladen werden kann und am nSchsten Tag fUr er- 
neutes E I ns ch rump fen frlsch aufgeladen iur. Verfllgung 
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Machfolgend wird die Erf i ndung an Hand zweier Figuren 
naher erlautert und dabei weitere Vorteile des erfin- 
d ungsgema Ben Verf ahrens und der Vorrlchtung beschrie-., 
ben. 

Fig. 1 zeigt die Sei tenansi cht der LSngsseite des Kar- 
rens, an dem die Heizsaule befestigt i st . 

Fig. 2 zeigt die Vorderansi cht, namlich die schmale 
Frontpartie des Karrens. 

I m einzelnen zei gen die Fig. 1 + 2 die Heizsaule 1, die 
aus einem kasten form i gen Geste I I 2 besteht, in dem die 
E i nze l-Schrump f aggregate 3 befestigt sind. Das unterste 
Kuh I -Sch rump f agg regat 5 kann, wie das bei alien anderen 
Schrurnpf aggregaten an sich auch mogllch 1st, ledigllch 
als Kuhiaggregat geschaltet werden, indem die Gaszuf uhr 
unterbrochen wird. DIesem untersten Ku h l-Sch rump f aggre- 
gat 5 ist vorge I agert das Vorsch a I t-Sch rump f agg regat 4, 
mft dem bevorzugt der Un te rsch rump f hergestellt wird, 
der anschl ieBend durch das KUh I -Soh rump f agg regat 5 fixlert 
wird. Die Heizsaule 1 Ist durch das Gelenk 7 mit dem 
Karren 8 verbunden. Die Verstel lung 6 ermoglicht es, die 
Heizsaule 1 in gewissem Umfang nach vorn und hinten zu 
neigen, d. h. urn das Gelenk 7 zu drehen, so daB eine An- 
passung und gleichm^Bige Anstellung an Paletten ermog- 
licht wird, die nicht streng senkrecht nach oben gesta- 
pelt sind. 

Der Karren 8 1st In diesem besonderen Aus f Uh rungsbe I - 
spiel untertel It in den HeizgasteM 11 und den Bedle- 
nungs- und Batterieteil 12. Er besteht aus einem GehSuse 
13 aus g I as f ase rve rstS rktem Po I yesterkuns tstof f , Ist un- 
ten mit vier an einem Tragrahmen 15 befestlgten Lauf- 
rollen 9 versehen, durch die er urn den etnzuhu I lenden Pa- 
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lettenstapel herumgef ahren werden kann. Dabel slnd mln- 
destens zwei nebene i nander angeordnete Laufrollen 9 als 
Lenkrollen ausgeblldet. GefUhrt w i rd der Karren 8 durch 
eine Oeichsel 10, die an dem Bedlenungs- und Batterle- 
teil 12 angreift. In dem Bedlenungs- und Batterletell 12 
befindet s I ch auf dem Tragrahmen 15 der Akkumulator 14, 
Von der Bed I en ungse i n r I ch t ung slnd ledigllch noch darge- 
stel It der Schalter 16 fur die Gaszufuhr und der Tast- 
knppf 17 zur Unte rb rech ung des an s f ch immer laufenden 
LOfterrnotors der E i nze I -Sch rump f aggregate 3, 4, 5 und 26. 
Im Heizgasteil 11 steht auf dem Tragrahmen 15 die Gasfla- 
sche 18, die ein Absperrventi I 19 und eln Reduzierventl I 

20 aufwelst. Die Gasflasche 18 1st liber das Absperrvent I I 

© und das Reduz I e rvent I I 20 mJt elnem Verb f ndungssch I auch • 

21 mlt den E I nze I -Sch r ump f agg regaten 3*, 4, 5 und 26 ver- 
bunden. Ebenso fuhrt eln Verb I ndungskabe 1 22 von dem Be- 
dienungs- und Batterletell zu den E I nze I -Sch rump f agg rega- 
ten 3, 4, 5 und 26. 

Aus der Fig. 2 1st die zusStzllche Vorrichtung fur den 
Oberschrumpf ersichtllch. Diese besteht aus der Gewlnde- 
s5ule 23, die eln Verstellrad 28 und elne Verstel Ibuchse 27 
aufweist, durch die der Tragarm 24 In der Ve rste f I b uchse 27 
horizontal geschwenkt werden kann. Der Tragarm 24 1st 
auBerdem uber das Tragarmge I enk 25 zusatzlich horizontal 
drehbar, so daB das Obersch rump f-Aggregat 26 Uber die ge- 
samte Oberseite des Pa I ettens tape I s geschwenkt werden 
kann . 

Die E i nze I -Sch rumpf aggregate 3, 4, 5 und 26 der Hef zsSule 1 
und des Tragarms 24 slnd nlcht In ihren Einzelheiten cjar- 
gestellt. Sie bestehen vortellhaft aus elnem Flammrohr, 
das als Doppe I man te I roh r ausgeblldet 1st, durch das an der 
A us t r i ttsse I te der Heizgase die Zuluft angesaugt w I rd und 
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dadurch zugleich das Flammrohr kuhlt, so daB es trotz 
der entwickelten Hitze von 750° eine Temperatur von 60° 
nlcht tlbersch re I tet . Die Luft w I rd durch einen Lufter- 
motor angesaugt und dern Brennertopf zugefuhrt, wo sle 
slch mit dem aus elner DUse austretenden Helzgas ver- 
■mlscht. Das Gemlsch wlrd durch etne ZQndkerze gezundet 
und so vol Ikommen verbrennt, daB an der Austr i ttsse I te 
ledigllch hefBes Gas, aber keine offene Flamme austri tt. 

In dem in der Zelchnung dargesteMten Beispiel ist der 
Batterfe- and Bed i enungste i I in efnem Gehauseteil des Kar- 
rens 8 zusammengef aBt. In elner wei teren vo rte i I h a f ten 
hier nichf zeichnerlsch dargesteMten Aus f uh rungs form slnd 
Bed I en ungste M und Batterie- und Ladetell ra urn I i ch ge- 
trennt. Dlese Trennung b I etet slch Immer dann an, wenn 
grcJBere Batterien, eln groBerer Gasvorrat und zusatzlich 
eln Ladetell vorgesehen slnd. Da nn wlrd der Batterie— und 
Ladetei I zweckmaBIg in elnem Seltenteil zum Heizgasteil 
11 untergebracht , der als solcher ebenfalls eine Abschra- 
gung von oben nach unten aufwelst, damlt die Helzsaule 
Jederzeit von dem Bed i enungste I I aus In ihrer gesamten 
L^nge von der zu bedienenden Person Qberblickt werden 
kann, insbesondere auch bis zu den untersten Einzel- 
Sch r ump f agg regaten 3 und dem Vorsch a I t-Sch rump f aggre- 
gate und KUh I -Sch rump f aggregat 5. 

Dabel ist wesent I Ich, daB die gesamte Heizsaule 1, gege- 
benenfalls mit den Z us at z- Sch. rump f aggregaten 4 und 26, 
von dem Bed i enungstel I 12 aus bedlent werden kann. D.fe- 
ser Bed I en ungs te I I ist je nach den Er f ordern I ssen so 
ausges ta I tet , daB er auch das An- un d Abscha I ten von 
elnzelnen oder von Gruppen von E i nze I -Sch rump f aggregaten 
und den Spez i a lagg regaten 4, 5 und 26 ermog I I cht. . 
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PatentansprQche 

0 Verfahren zum Einsch rump fen von Gutern, insbesondere 
von Paletten In Kuns ts to f f o I f e unter Hftzeeinwl rkung, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Palette mlt einer be- 
» wegl Ichen, vertlkal angeordneten Heizsaule (1) umfah- 
ren wird und in einem Umgang Seiten-, Unter- und Ober- 
schrumpf erfolgt. 

2. Vorrlchtung zum E I nsch rump fen nach dem Verfahren nach 
Anspruch 1, dadurch geken nze I chnet , daB Qberelnander 
sovlele gasbehelzte E i nze I -Sch rump f aggregate (3,4,5) 
zu einer HetzsSule (1) vereinlgt werden, daB ihre Aus ; - 
de ^y n _9__an.n^he Stapelh6he einer Pa- 
lette entsprlcht. 

3. Vorrlchtung zum E I nsch rump fen nach Anspruch 2, und zur 
Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch 
gekennze i chnet, daB dem untersten E i nze I -Sch rump f- 
aggregat (5) der Heizsaule (1) e i n zusatz I i ches 

Sch rumpf aggregat (4) zur vorrangigen Erzielung des 
Unterschrumpfes vorgelagert 1st* 

4. Vorrlchtung zum KE f nsch rump fen nach einem der Ansprii- 
che 2 und 3, und zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1, dadurch gekennze i ch net , daB oberhalb der 
Heizsaule (1) eln zusatzllches Sch rump fagg regat (26) 
fUr den Oberschrumpf angeordnet 1st. 

5. Vorrichtunq zum E i nsch rump fen nach elnum der Anspru- 
che 2 bis 4, und zur Durchfuhrung des Vorfahrens nach 
Anspruch 1, dadurch gekonnze I chnet, daB die Einzel- 
aggregate (5, 4, 5, 26) odor (iruppen von £ i n zu I <jc , re- 
gaten (3, 4, 5, 26) zu- oder nbgoscha I tot werden 
konnen . 
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6. Vorrichtung zum E i nsch rumpf en nach einem der Anspru- 
che 2 bis 5, und zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1/ dadurch geken nze f ch net , daB die Elnzel- 
Schrumpf aggregate (3, 4, 5, 26) aus einem Brennertopf 
zum Vermischen und Ztinden von. Heizgas und Zuluft, 
einer Zundvorri ch tung und einem Flammrohr bestehen. 

7. Vorrichtung zum E i nsch rump fen nach einem der Ansprli- 
che 2 bis 6 und zur Ourch f ilh r ung des Verf.ahrens nach 
Anspruch 1, dadurch gekennze i chnet , daB die Helzsau- 
le (1) fahrbar ausgestaltet 1st. 

8. Vorrichtung zum Etnschrumpfen nach einem der Ansprti- 
che 2 bis 7 und zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1, da du rch gekennze i ch net , daB die Heizsaule 
(1) mit einem Karren (8) verbunden 1st, der mindestens 
eine' Flasche (18)fUr Heizgas und die Bed i enungse I n- 
richtung (12) aufnimmt. 

9. Vorrichtung zum E I nschrump f en nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzelchnet, daft die im wesentlichen vertikal ange- 
ordnete Heizsaule (1) beweglich und neigbar mit dem 
Karren (8) verbunden 1st. 

10. Vorrichtung zum E i nsch rump fen nach einem der Anspruche 
8 und 9, dadurch geken nze i ch net , daB der die Heizsaule 
(1) tragende Karren (8) zusatzlich e i n Batte r i ete i I auf- 
we i st . 

11. Vorrichtung zum E I ns ch rump f en nach Anspruch 10, dadurch 
cekennzeichnet, daB die Vorrichtung von ■ Batter I e- auf 
NetzanschluR umschaltbar ist. 

12. Vorrichtung zum E i nsch rump fen nach einem der AnsprGche 
10 und 11, dadurch gekennze i chnet , daB der E3atterlete.il 
zusatzlich ein Ladegerat enthalt. 
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